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Abstract of FR2734757 

The method involves weaving continuous bands 
of paper (8, 9, 10) onto a spindle (20) into a helix 
forming a cardboard tube (21). The bands come 
off individual rotating spindles and are fed 
through an adhesive applicator (1, 2, 3) and 
formed into the tube. In each applicator, the 
bands have a uniform glue layer selectively 
applied to one side by a roller (17, 18, 19). This 
roller has glue over a prefixed peripheral angle. A 
parallel feed roller (14, 15, 16) delivers glue from 
a trough (11, 12, 13) to the this roller. 
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I PROCEDE ET APPAREIL D' IMPREGNATION DE COLLE D'UNE PLURALITE DE RUBAN3 CON TIN US. 

S?) L' Invention concern a un precede at un appareil d'lrn- 
prejgrtallon da colla d'une pluraifte da rubana contlnua. 

Proced6 de collage d'une pluralrte de rubans contlnua (8, 
9, 10), dans una installation pour la fabrication de tubas en 
carton (21), en les enrouJant sous forme d'une spirals 
contlnua lea una sur lea autre*, aur un mandnn toumant 
(20), oomprenant lo deroulement da ladlte pluralltd do ru- 
bana conHnus a parUr da boblnaa reepecttvea, I'entraTne- 
mantdaadttB rubana (8, 9, 10) dans dea unites reapeclJvea 
IndMduefles d'lmpregnatlon (1, 2, 3), ftmpregnatlon selec- 
tive de chacun oesolts rubans (8, 9, 10), la coupiage et 
I'enroulement desdits rubans afln d'etre entratnes sur led ft 
mandrtn (20), dans lequel les rubans (B, 9, 10) sent Impre- 
gnes au contact des rouleaux distributors (17, 18, 19) ro- 
tatifa naspectrfe, qui sent a leur tour, aiimentes en code a 
I'eflleurement avec des rouleaux de transfert respectffs (14, 
15, 16), qui pnSlevent ta coDe depute des bains respectifs 
(11, 12, 13) dans (sequels lis sont partlellemant pkmges et 
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La pr£sente invention concerne un procfide et une 
installation de fabrication de petite tubes en carton, 
realises au moyen du collage de rubans continus, de 
pr6f6rence en papier, et utilises principalexnent dans le 
5 secteur textile. 

On connait 1' existence de plusieurs precedes adaptes 
pour recall ser de petit s tubes en carton au moyen de 
1'enroulement de rubans continus de papier: le cas le plus 
connu et applique est la realisation de tels tubes, dans 

10 lesquels une plurality de rubans continus, enroules sous 
la forme de bobines appropriees, sont enroules de maniere 
synchrone et plonges dans un bain unique de colle qui les 
impregne de maniere uniforme; & la sortie du bain, les 
rubans sont debarrass^s de la colle en exees, en les 

15 faisant effleurer des elements appropries que l'on nomme 
racleurs et, enfin, les rubans sont enroules de maniere 
synchrone sous la forme de spirale, sur un mandrin fixe 
qui constitue la structure sur laquelle est forme le tube 
en carton. 

20 Une courroie en caoutchouc est destine© a enrouler 

les rubans de papier sur le fuseau et a. les faire tourner 
de maniere qu'ils se rejoignent en formant une spirale se 
compactant » 

L' unique avantage de 1' impression par immersion avec 
25 un type unique de colle consiste en la simplicity de 
1' installation avec une cuve unique d ■ impregnation. 

Une telle technologle est bien connue de l'homme de 
l'art et n'est done pas decrite plus en detail ci-apres. 

On connait egalement les inconvenient s impllques par 
30 cette technologle et resumes brievement comme suit : avant 
tout, les barres de guidage de chaque ruban, vers et 
depuis le bain, constituent des zones de deviation qui 
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cr£ent des solicitations mecaniques dans le ruban et 
risquent cl'en alterer les fibres; en outre , 1 • immersion 
des rubans comport© le fait qu'ils sont completement 
imbibes de colle et deviennent done tres humides . 
5 Les ruptures des rubans ainsi produits forcent & 

stopper toute 1 ' installation avec les coats en decoulant . 

Un autre inconvenient de ce type d' installation est 
que dans une mfeme cuve, tous les rubans n'ont pas la merae 
dur^e d' immersion puisque leurs courses respectives dans 

10 le bain ont necessairement des longueurs diverses. 

D'autres problemes sont imputable* a la necessity de 
presenter une s6rie de guides individuels pour les rubans 
h la sortie de la cuve* De tels guides ont tendance k 
eliminer par frottement une certaine quantity de colle et 

15 a la repartir de maniere non uni forme. 

Cependant, les Inconvenients majeure dependent du 
fait que 1' immersion des rubans dans la colle est achevge 
et que le bain de colle est unique et commun pour tous les 
rubans; des problemes qui en derivent sont imputables au 

20 fait que le ruban de papier est completement impr€gn€ de 
colle et en absorbe 1' humidity , qui doit done etre 
extraite lors de la phase subsequente de s6chage. 

Malheureusement , de telles phases de agchage, pour 
etre efficaces, doivent Stre plutdt energiques et ceci 

25 implique un double probleme: d'une part, la phase de 
s€chage doit avoir une duree significative, ceci 
ralentissant la cadence de production et done la 
productivity de toute 1 1 installation, d 1 autre part, un 
s£chage energique a comme effet fr€quent la production de 

30 deformation dans la geomdtrie et dans les dimensions du 
tube en carton, chose tout a fait inacceptable dans des 
tubes en carton pour utilisation textile, en particulier 
dana le cas de hautes prestations* 

D r autre part, outre ces elements negatifs, on doit 

35 egalement prendre en compte une consommation eievee de 
colle, h peu pres le double de ce qui serait necessaire, 
puisque les deux faces du ruban sont baignaes de colle, 
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alors qu'il est simplement u£cessaire que l'uae dee deux 
soit impr£gn6e. 

De fagon generale, 11 est h considerer qu'une teneur 
mini male initiale en eau amgliore sensiblement la quality 
5 du produit manufacture, en augmentant la stability et la 
rigidity <se rgferer, a cette fin, au document de 
proposition t FORSCHUNGBERICHT Nr. 09/1984: Entwicklung 
and Erprufung von Mess- und Priifmethoden fttr zylindrische 
Hiilsen aus Papier; Munich 12-1984). 

10 A ce tour, la cuve unique engendre d'autres 

inconvdnients : en effet, elle apporte le mdme type de 
colle pour chaque couche, ceci constituant une absurdity 
technique et une perte economique puisque chaque couche 
d'un petit tube, pour lequel on demande des prestations 

15 determines, ngcessite un type de colle dont leg 
caractgristiques sont normalement differentes de la colle 
requise pour les autres couches; par example, il est 
inutilement coQteux, pour un petit tube en carton utilise 
dans le secteur textile et pour lequel on demande des 

20 prestations glevges, d'utiliser un type unique de colle 
pour toutes les couches, lorsque l'on salt que pour les 
couches internes, qui sont moins sollicitges, il suffirait 
d'utiliser une colle de caractgristique bien infgrieure et 
done plus economique. 

25 Pour gviter certains inconvenient 8 cites , on connait, 

par exemple, par le brevet europgen EP^O 461 055, la 
realisation d'une installation pourvue de plusieurs 
dispositifs de collage, chacun desquels etant traverse par 
un seul ruban, qui peut effectuer deux parcours 

30 diffgrenta, un premier parcours qui passe dans le bain de 
colle et un deuxieme parcours qui n'y passe pas; en outre 
sont compris des moyens pour distribuer un premier type de 
colle dans au moins un dispositif de collage et un 
deuxieme type de colle dans au moins un autre dispositif 

35 de collage. Les avantages d'une telle solution sont 
largement deer its dans le brevet cite et, par souci de 
brievete, ne sont done pas repgtgs. 
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11 est & noter simplemeut que l'inventeur de ce 
precede, bien conscient des probleraes provoqu^s par 
l 1 immersion totale du papier, a tente de lea el i miner par 
deux moyens: le premier consists en une mini-immersion, 
5 c'est-fc-dire une immersion si rapide qu'elle reduit au 
maximum I'apport de colle et done d' humidity ; le deuxieme 
moyen reaidant dans le suivi d'un chemin completement 
different du depot par chute de la colle sur une seule 
face du ruban de papier* 

10 Cependant, les solutions exposes dans ce brevet 

pr^aentent certains inconvenients qui en limitent 
sensiblement 1' utilisation. En effet f dans la modality "a 
immersion" , on rencontre pratiquement tous les 
inconvenients presents dans le mode classique avec une 

15 cuve unique, meme si I 1 importance en est reduit e. En 
outre, pour les deux parcours diff brents, on doit utiliser 
le meme type de colle, qui doit etre un type de colle qui 
peut tomber regul ifereme nt et qui est done tres liquide r et 
ayant une faible teneur en residus de mat 16 res seches. 

20 Cependant, ceci fait reapparaitre sous d'autres 

formes les memes problemes d 1 impregnation par immersion, 
puisqu'une colle tres llquide apporte au ruban de papier 
une quant ite abondante d'eau qui doit, bien sQr, etre 
extxaite lors de la phase successive de sechage. 

25 En outre, dans la variante "sans immersion", le depot 

de la colle est effectue par renversement de cette 
derniere depuis le haut sur la face & impregner, qui est 
ensuite raclee par un racleur superieur et par un racleur 
inferieur. Tout ceci engendre d'autres inconvenients, 

30 comme connu & l^homme de l'art, qui derivent : 

a) du fait que 1* impregnation par renversement 
par gravi-tS de la colle est un proc^de extremement 
aleatoire, etant donne les nomb reuses variables en jeu, 
pas toutes con-trdlables , qui donnent lieu h un depot et a 

35 une distribution irreguliere de colle et a une 
consommation majoree de cette derniere, 
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- b) du fait que, meme si le ruban subit deux 
raclages, egalement sur la face non impregnee, ceci 
cons-tit ue un travail inutile et nuieible, car chaque 
raclage affaiblit la resistance du ruban, en roinpant les 
5 fibres de papier; en outre, il est bien connu qu'un 
raclage uniforme est tr£s difficile a obtenir. 

Les inconvenients pr£cit6s ne sont pas non pluB 
justifies par la possibilite d' impregnation avec des types 
differents de colles, etant donne que les inconvenient s 
10 dus h la necessity d'utiliser des colles tr&s liquides ne 
sont pas eiimines. 

ll serait done souhaitable, et e'est le but de la 
presente invention de realiser un procede et une 
Installation pour la construction industrielle de tubes en 
15 carton pour utilisation textile, sans engendrer les 
inconvenients pr€cit£s et, en particulier, au moyen du 
d6p0t d'une couche de colle, meme a teneur eievee en 
residue de matidres s&cbes, superieure k 50 %, ayant une 
epalsseur predefinie, sur une seule face du ruban de 
20 papier, un tel depftt etant effectue avec. une regularity 
maximale et avec la possibilite de contrOler et de reguler 
independaounent tous les principaux facteurs qui 
influencent ce depdt, le procede etant, en outre, adapte 
pour penaettre le depdt d'un type de colle specif ique pour 
25 chaque ruban de papier. 

En effet, la possibilite de deposer la colle sur une 
seule face off re d'autres avantages durant le sechage du 
tube en carton ; en effet, si la face baignee de colle est 
unique, il sera logiquement necessaire d'utiliser une 
30 moindre quantlte d'€nergie pour secher le tube et une 
duree plus reduite par rapport au cas ou les deux faces 
sont coliees. 

Un autre avantage de 1 1 impregnation de colle sur un 
seule face du ruban permet, egalement, d' obtenir une 
35 epaisseur mineure du petit tube, en ameiiorant la qualite, 
surtout lorsque l'on utilise des vltesses et des 
accelerations eievees, puisque l'on doit considerer qu'une 
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quantity de colle inf^rieure r^duit 1 ' inertia des petits 
tubes finis et les rend done plus adapts pour des 
utilisations cofiteuses et h vitesse £lev6e« 

En outre , les possibility d'utiliser des colles 
5 diverges pour des couches diverses permet d'obtenir de 
petits tubes dont les caract€ristiques correspondent 
exactement aux prestations souhait^ee, sans augmentation 
inutile du coflt, outre le cout minimal pour obtenir ces 
prestations. Ensuite, si l'on utilise des colles h teneur 

10 £lev€e en residua de mati&res s&ches, le s<5chage est done 
pratiquement naturel, avec la possibility, dans certaines 
conditions part icu liSrement favorables, d'^liminer 
enti&rement la phase de sSchage. 

Ce but est atteint en utilisant un proc€d£ et una 

15 installation selon 1' invent ion - 

Le proc6d6 de collage selon 1' invention d'une 
plurality de rubans continus en papier, entrain€s 
unif orm^Odnt dans une installation pour la fabrication de 
tubes en carton, r€alis€s exclusivement avec lesdits 

20 rubans qui sont renforcds de mani&re stable en £tant 
enroul€s sous forme d'une spirale continue, les uns sur 
les autres, sur un mandrin, comprenant : 

a) le d£rouleinent de ladite plurality de rubans 
continus depuis des bobines respectives, 

25 b) 1 ' entrainement desdits rubans dans des unites 

d 1 impregnation individuelles respectives, comprenant des 
bains respectife de colle contenus dans des cuves 
respectives , 

c) 1 ■ application selective sur chacun desdits 
30 rubans, dans lesdites unites respectives d • impregnation 
et, le couplage et 1 ' enroulement de ladite plurality de 
rubans afin d'etre entrain^s sur ledit mandrin du tube en 
carton ainsi obtenu se caractdrise principalement par le 
fait que : 

35 - ladite application de colle est effectu£e 

seulexnent sur une face desdits rubans, 
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ladite application selective de colle est 
effectu€e au moyen de 1 • entralnement et du contact continu 
cons^cutif , selon un angle predSfini A, B par rapport h la 
surface cylindrique, d'un rouleau distributeur rotatif 
5 respectif, depuis la face & collar d'un ruban respectif, 
eur ledit rouleau distributeur sur lequel il a 6t6 
appliqu6 pr^cedennnent et cycliquement une couche de colle, 

la colle qui est deposee sur la surface 
cylindrique dudit rouleau distributeur est transferee par 
10 un rouleau cylindrique de transfert rotatif, respectif, 
ayant un axe parallele a l'axe du rouleau distributeur 
respectif et dispose de maniere que les deux surfaces 
cylindriques respectives se trans f&rent la colle en vue 
d'un laminage, de preference continu r 
15 - la surface exterieure desdits rouleaux de 

transfert est entraln€e en rotation et imprGgnee de colle 
au moyen d'une immersion s6quentielle dans lesdits bains 
respectifs de colle contenus dans lesdites cuves 
respectives* 

20 Au moins une meme unite d • impregnation est adapt€e 

pour coller simultanement une plurality de rubans 
distincts, au moyen d'un agrandissement approprie et d'un 
dimensionnement du rouleau distributeur, du rouleau de 
transfert, de la cuve et des organes associes respectifs. 

25 La distance entre les axes des rouleaux 

distributeurs et des rouleaux de transfert respectifs 
£tant r€glable independamment . 

lies rouleaux distributeurs sont entraines en rotation 
uniquement par le deplacement des rubans respectifs et les 

30 rouleaux de transfert sont disposes au moins en partie de 
fagon a tourner, au moyen d'une motorisation autonome. 

I*' angle de contact A, B entre au moins un ruban et 
la surface cylindrique exterieure du rouleau distributeur 
respectif est variable et r€glable s€lectivement* 

35 L ' installation selon l 1 invention pour la fabrication 

de petits tubes en carton constituds d'une plurality de 
rubans de papier, enrouies sous forme de spirale et 
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realises selon le precede expose ci-dessus se caracterise 
par le fait que lesdits rouleaux de distribution a out 
dotes an moins en par tie d'un rouleau mobile de contraste 
respectif, qui, con jo interne nt avec le rouleau de 
5 distribution respectif , est dispose de fagon & tourner, de 
maniere que les surfaces exterieures respectives soient 
adaptdes pour entrer pr ogres sivement en contact/ 
conjointement avec la rotation desdits rouleaux de 
distribution et de contraste. 

10 La disposition desdits rouleaux distributeurs et dea 

rouleaux de contraste correspondants est reglable de 
mani&re a pouvoir faire varier la pression reciproque de 
contact entre les surfaces exterieures respectives, le 
long de la ligne de contact, et que ladite ligne de 

15 contact soifc adaptee pour loger et pour faire rouler ledit 
ruban correspondant . 

Lesdits rouleaux de contraste deplagables sent 
entralnes en rotation par dea moyens autonomes de 
deplacement . 

20 Au moins un rouleau distributeur est dote d'au moins 

un capteur d'alarme de blocage et de rotation irregulifcre 
dudit rouleau et 1 1 installation est adaptee pour s'arr€ter 
automatiquement en presence d'un signal emis par ledit 
capteur d*alarme. 

25 L ' installation est adaptee pour coller simultanement 

au moins un ruban en papier sur la face exterieure C et au 
moins une plurality de rubans de papier sur la face 
interne H respective, lesdits rubans etant enrouies sur le 
m£me mandrin. L 1 entrainement desdits rubans dans les 

30 unites respectives individuelles d ' impregnation est 
effectue au moyen d'un unique parcours predetermine, pour 
chacun desdits rubans et desdites unites. 

L ' invention va etre mieux comprise a la lecture de la 
35 description qui suit, donnee a seul titre d'exemple non 
limitatif et au regard des dessins annexes, sur lesquels : 
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la figure 1 
les figures 



la figure 3 
la figure 4 
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represente une vue de face schematique d'une 
installation selon 1' invention, 
2a et 2b reprSsentent deux variantes 
possibles d'une amelioration d'une partie de 
1 1 installation, 

represente une amelioration de 1* invention, 
represente une autre variante d'une partie de 
1 1 installation selon 1' invention, qui 
consiste essentiellement en un proc£d€ de 
dep6t d'une concha de colle, reliable de 
facon exacte, sur des rubans continus 
respectifs, normalement en papier, enroul€s & 
l'origine sur des boblnes respectivea et 
d£roul£a de facon ordonnee depuis ces 
dernieres . 



La particularity du proc6de est basee sur 
1' utilisation simultanee d'une plurality d' unites de 
depdt. Chacnne de ces dernieres depose, par contact, une 

20 couche de colle d'une epaisseur et d'un type pr^definis 
sur un seul ruban et une seule face de ce dernier, En 
outre, meme si chaque unite d ' impregnation comprend une 
cuve respective pleine de colle, un tel depdt a 'a jamais 
lieu par immersion du ruban dans la colle contenue dans la 

25 cuve respective, mais exclusivement par apport indirect; 
ea pratique, le depOt sur chaque ruban est obtenu en 
faisant tourner un rouleau de transfert approprie, plonge 
seulement partiellement dans le bain de colle; la surface 
ext&cieure cylindrique de ce rouleau de transfert sort ant 

30 pr ogres si vement du bain en entrainant avec elle une couche 
de colle, et cette surface est effleur£e, & une distance 
rfiglable, par la surface externe cylindrique d'un deuxieme 
rouleau que nous d^nommerons r pour le distinguer du 
premier, rouleau distributeur , qui est entrain^ en 

35 rotation continue par la face k coller d'un ruban 
respectif et qui tourne selon un sens coherent avec le 
sens de rotation du rouleau de transfert. 
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La Constance de la distance entre les surfaces du 
rouleau de transfert et du rouleau distributeur, assure 
que la colle soit transferee selon une couche contenue et 
reguliere sur le rouleau distributeur qui, en tournant en 
5 contact et £galexnent pressS par le ruban respectif , depose 
une partie de colle sur la face de contact , selon un 
procede analogue a 1 ■ Impression f lexographique de tissu ou 
de papier. 

Les unites de d6pdt sont des dispositifs distinct s 

10 qui peuvent §tre insex§s librement, dSmontes, alimentes 
avec des types differents de colle et r€gl£s de manifere 
complfctement autonome et indgpendante les uns des autres. 

Enfin, les rubans colics sont entraln£s par des 
mandrins qui les enroulent de man i ere ordonn^e sous forme 

15 de spirale, avec les faces correspondantes collies 
disposes & l'int€rieur, selon une technique connue* 

II est done Evident que, au moyen de ce proc6de, qui 
agit sur les prejudices techniques actuels, il est 
possible de r€aliser un tube en carton dans lequel tous 

20 les facteurs peuvent 6tre varies et r€gulds a volonte* et 
ind£pendannaent ; en effet, outre le nombre de rubans de 
papier et le type de papier de chaque ruban <faisant dSja 
partie de la technique connue) r on peut cholsir un type de 
colle different, en particulier un type de colle 

25 particulidrement dense, a deposer sur une seule face d'un 
ruban respectif de mani&re absolument uniforms, un tel 
r£sultat dtant obtenu a 1 • aide d'un proc£d6 simple, 
fiable, €conomique, et pouvant &tre realise avec des 
techniques de fabrication normales, et adapte pour obtenir 

30 des tubes en carton ayant des caracteristiques techniques 
et 6conomiques rendues optimales pour les utilisations 
prevues . 

II est decrit ci-apres, plus en detail, le proc£dg et 
un exexnple d' installation adapts pour mettre en oeuvre ce 
35 procede, conjointement avec certaines variantes 
ainglior€es. 
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En ae referant a la figure 1, on peut y observer una 
installation constitute d'une plurality d* unites 
d ■ impregnation 1/ 2, 3, chacune desquelles comprenant des 
cuves 11, 12, 13 respectives contenant la colle, des 
5 rouleaux de transfert 14, 15 et 16 respectifs, tournant 
et partiellement plong6s dans les bains de colle 
respectifs, et des rouleaux distributeurs 17 , 18, 19 
respectifs ayant des axes de rotation paralleles aux axes 
des rouleaux de transfert cor res pendants , mais avec leurs 

10 surfaces correspondantes , disposes a une distance 
minima le les unes dee autres . 

L ' installation comprend £galement une plurality de 
bobines (non representee) form£e par des rubans de papier 
8, 9, 10 respectifs - 

15 Ces rubans qui sont entrained par le mandrin 20 de 

maniere a s'enrouler sous forme de spirale sur le meme 
mandrin, pour former le tube 21, selon les techniques 
connues, sont dSroules des bobines respectives et 
entralnent a leur tour, selon un mouvement continu, les 

20 rouleaux distributeurs 17, 18, 19 respectifs , sur les 
surfaces desquelles est effectue, comme on l'a dit, un 
apport cyclique de colle par les rouleaux de transfert 
14, 15 et 16 respectifs. 

Le procSdg va etre Evident a l'homme de l'arts le 

25 mouvement rotatif dn mandrin 20 eutralne la pluralite de 
rubans 8, 9, 10, initialement enroules sur ce mandrin, 
pour se derouler des bobines respectives et entrainer, 
selon leur mouvement sensiblement uniforme, les rouleaux 
distributeurs 17 , 18, 19 respectifs, qui sont impregnSs 

30 de colle selon un contact a pression; cette derni&re eBt 
pr£lev£e des rouleaux de transfert 14, 15 , 16 respectifs 
qui tournent de maniere que leurs surfaces effleurent de 
maniere coherente, les surfaces des rouleaux distributeurs 
respectifs qui, en Stant partiellement ploughs dans les 

35 cuves 11, 12 , 13 respectives, en prelevent la colle. 

La pression selon laquelle les rubans touchent les 
rouleaux distributeurs respectifs est imputable tant a la 
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resistance h la rotation des bobines respectives, qu'k 
1' angle de contact entre chague rnban et le ruban 
distributeur respectlf, les deux facteurs pouvant Stre 
r£gl€s pour etalonner exactement la couche de colle i 
5 deposer en fonction des autres variables. 

Apr&s 1 'application de la colle , les rubans 
continuent & etre entralnes sur le mandrin 20 pour former 
le tube 21. 

Une amelioration tree import ante de 1* invention 

10 consiste dans la possibility de regler la distance entre 
les axes des rouleaux distributeurs et des rouleaux de 
transfert respectifs, de maniere & reguler 1' interference 
avec l'6paisseur de colle maintenue par le rouleau de 
transfert et de regler done I'epaisseur de colle 

15 transports sur le rouleau de transfert. 

un aspect fondamental de 1' invention consiste sur le 
fait que le rouleau distributeur est entralne en rotation 
exclusivement par 1'effet de traction du ruban respectif, 
tandis que le rouleau de transfert est entralne en 

20 rotation par des moyens autonomes ne dependant pas de la 
vltesse du ruban, pour lesquela, inline si les rouleaux 
tournent de mani&re coh6rente, leurs vitesses 
peripheriques peuvent Stre differentes. 

La motorisation des rouleaux de transfert est fournie 

25 par des raoteurs et des moyens de comxnande appropries, 
connus & 1 ' homme de l'art et non representes. C'est 
pourquoi, meme la vitesse relative entre les surfaces 
externes de chague rouleau distributeur et le rouleau de 
transfert correspondent est un facteur reglage de maniere 

30 autonome d'apr£s les resultats souhaites et peut varier 
independamment d'une unite d' impregnation a une autre. 

Une autre amelioration peut etre obtenue en modif iant 
la position relative de la bobine d'un ruban determine par 
rapport au rouleau distributeur correspondant ; en effet, 

35 en se referant aux figures 2a et 2b, on peut observer les 
deux positions relatives differentes des rouleaux de 
positionnement 55 et 56 par rapport au rouleau 
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distributeur 17 , de maniere a former deux angles de 
contact A et B respectif s, bien sur differents et 
reglables d'apr&s les positions des rouleaux de 
positioonement . 

5 De maniere avantageuse r pour ameliorer le depdt de la 

colle sur le ruban respect if, outre 1' angle de contact, 
les unites individuelles de dep6t peuvent etre pourvues 
d'un rouleau deplagable de contraste 30 respectif, h axe 
rotatif en position fixe, ce rouleau deplagable de 

10 contraste et le rouleau de distribution respectif etant 
disposes et configures pour tourner de maniere que les 
surfaces externes respectives soient adaptees pour entrer 
progressivement en contact avec la rotation des rouleaux; 
le ruban 8 est done deplace entre le rouleau distributeur 

15 17 respectif et le rouleau de contraste 30 correspondant, 
voir la figure 3. 

En reglant la pression reciproque des rouleaux, il 
est done possible d'exercer une autre forme de contrGle et 
de regulation sur les caracteristigues du dep6t. 

20 Puisque les rouleaux distributeurs deviennent 

critiques pour le bon fonctionnement de tout le procede et 
de 1' installation, pour eviter que l'un quelconque des 
rouleaux, pour une raison quelconque, se bloque de maniere 
intempestive, les rouleaux sont pourvus, de maniere 

25 avantageuse, de dispositifs capteurs de rotation, non 
represented, puisque leur nature et application sont bien 
connues & 1'homme de I'art, ces dispositifs etant adaptes 
pour surveiller en continu le mouvement correct des 
rouleaux et pour signaler, au moment opportun, le moment 

30 oh un rouleau distributeur s'arrete ou tourne de maniere 
irreguliere. Une telle installation peut etre amelioree 
par 1' insertion de dispositifs, egalement automatiques , de 
relevage en bloc ou de fonctionnement irregulier d'au 
moins un rouleau distributeur* 

35 Bn effet, le fonctionnement irregulier de tels 

rouleaux est principalement dfi & un blocage de ces 
demier8 ou a la rupture du ruban correspond ant; dans les 
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deux cas, ceci compramettant , de fagon sure, la quality de 
procede de fabrication, pour lequel il est 
particulierement avantageux d'effectuer le contrdle 
constant et i mmediat sur une anomalie quelcongue de la 
5 rotation. 

Le procede et 1 ' installation peuvent, en outre , St re 
simplifies en reduisant le nombre des unites de d6pdt, 
sans redulre le nombre des rubansj ceci peut etre 
facilement obtenu en effectuant le depot de plusieurs 

10 rub an s par une m&me unite d ' impregnation et en augmentant , 
de maniere appropriee, la largeur dee rouleaux 
correspondants, de la cuve et des organes associes 
communs. Une telle configuration presente cependant le 
risque d ' encbevetrement des rubans sortant de t la m§me 

15 unite, mala ce risque peut etre facilement eiimine au 
moyen d'un parcours approprie des rubans que l'homme de 
I'art peut facilement realiser a l'aide de moyens connus. 
Une variante ameiioree des precedences configurations 
reside sur le fait de realiser 1 ' installation decrite sur 

20 laquelle, cependant, deux rubans, et exactement le ruban 
qui est enrouie en premier et se trouve done a 1'interieur 
et celui situe immediateinent apres vers l'ext^rieur, ne 
suivent pas exactement le parcours deer it. 

En effet, il est necessalre de considerer que le 

25 ruban interieur ne doit pas presenter la face interne 
coliee, du fait que, etant interne, il ne se presente plus 
de rubans a coller qui sent encore plus internes. C'est 
pourquoi, la variante consiste dans le fait d'enrouler le 
ruban interne directement depuis la bobine et sans etre 

30 colie, etant donne que son compactage est realise au moyen 
du collage, vers 1" interieur, du ruban contigu externe. 

Une modification de cette variante consiste dans le 
collage vers l'exterieur du seul ruban interne et dans 
1* enroulement du deuxieme ruban sans le coller au 

35 prealable. De cette maniere, ce n'est plus le deuxieme 
ruban qui bloque le ruban interne, mais le ruban interne 
qui bloque le deuxidme ruban. Pour effectuer le collage 
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vers l'exterieur d'un tel ruban interne , on peut 
of f icacement utiliser la configuration representee en 70, 
figures 1 et 4 sur lesquelles on peut observer la manifcre 
dont le ruban 50, a coller vers l'exterieur, est force a 
5 suivre le parcours articuie, indique en trait coutinu, qui 
part d'un premier rouleau de positionnement 51, pour 
passer autour d'un deuxidme rouleau de positionnement 52 
dispose sensiblement au-dessous de et, d' autre part, 
depuis I'unite d ■ impregnation 70, tournee done sur le 
10 rouleau distributeur 53 respectif pour y recevoir la 
couche de colle, tournee enfin autour du troisi£me rouleau 
de positionnement 54 pour etre enfin envoye sur le mandrin 
20. 

Ainsi que ceci peut etre facilement observe sur la 

15 figure, ledit ruban est colie sur la face representee avec 
les differentes filches "C" et est done enrouie sur le 
mandrin avec cette face tournee vers l'exterieur. 

Au contraire, dans la configuration normale, le ruban 
60, designe en pointilie et a coller sur la face interne, 

20 part du m&me rouleau de positionnement 51 pour tourner 
inuaediatement sur le m£rae rouleau distributeur 53 et etre 
ensuite enrouie sur le mandrin • 

Comma on peut facilement 1' observer sur la figure 4, 
le ruban est colie sur la face representee par les f lfeches 

25 "H" et est done enrouie sur le mandrin avec cette face 
tournee vers l* inter ieur. 

La maniere dont la configuration illustr^e ci-dessus 
perxnet de coller un ruban quelconque sur la face externe, 
plutdt que sur la face interne, est done expliquee. 

30 II est evident que ce qui a ete decrit et represente, 

en se r6f£rant aux dessins annexes, a ete donne a pur 
titre d'exemple et que l'on peut apporter d'autres 
modifications et variantes, toutes comprises dans le champ 
des revendications , sans sortir du champ de protection de 

35 la presente invention . 
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KKVKNnTC.ftTTONS 

1. Proc€d£ de collage d'une plurality de rubaae 
continua (8 r 9, 10) en papier , entraines unif orm^ment 
dans une installation pour la fabrication de tubes (21) en 
carton, realises exclusivement avec leadits rubans qui 
5 sont renf orc£s de mani6re stable en etant enroul6s sons 
forme d'une spirale continue, les uns sur les autres, sur 
un mandrin (20), comprenant t 

a) le deroulement de ladite plurality de rubans 
continus depuis des bobines respectives, 
10 b) 1 ' entrainement desdits rubans dans des unites de 

d6pat (1, 2, 3) individuelles respective*, comprenant des 
bains respectifs de colle contenus dans des cuves 
( 11 , 12 , 13 ) respectlves , 

c) 1 1 application selective sur chacun desdits 
15 rubans, dans lesdxtes unites respectives d 1 impregnation 
et, le couplage et 1 • earoulement de ladite plurality de 
rubans afin d'etre entraines sur ledit mandrin du tube 
(21) en carton ainsi obtenu, caracterise par le fait que : 
ladite application de colle est effectuee 
20 seulement sur une face desdits rubans (8, 9, 10), 

ladite application selective de colle est 
effectuee au moyen de 1 'entrainement et du contact continu 
consdcutif, selon un angle predefini (A, B) par rapport & 
la surface cylindrique, d'un rouleau distributeur rotatif 
25 (17, 18, 19) respectif, depuis la face h coller d'un 
ruban respectif , sur ledit rouleau distributeur sur lequel 
il a ete applique pr6c6demment et cycliquement une couche 
de colle, 

la colle qui est d£pos£e sur la surface 
30 cylindrique dudit rouleau distributeur est transferee par 
un rouleau cylindrique de transfert (14, 15, 16) rotatif, 
respectif r ayant un axe paralieie k I'axe du rouleau 
distributeur respectif et dispose de manidre que les deux 
surfaces cylindriques respectives se transffcrent la colle 
35 en vue d'un laminage, de preference continu, 
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la surface exterieure desdita rouleaux de 
tranBfert est entralnee en rotation et impregnSe de colle 
au moyen d'une Immersion sequentielle dans lesdits bains 
reapectif a de colle contenus dans lesdites cuves 
5 respectives. 

2. Froc€d6 selon la revendication 1, caracteris£ 
par le fait qu'au moins une meme unite d ' impregnation est 
adapts© pour coller simultanement une plurality de rubans 
distlncts, au moyen d'un agrandissement approprid et d'un 

10 dimensionnement du rouleau distributeur , du rouleau de 
transfert, de la cuve et des organes associes respectifs, 

3. Proc£d6 selon la revendication 1 ou 2, 
caract^rise par le fait que la distance entre les axes des 
rouleaux distributeurs et des rouleaux de transfert 

15 respectifs est reglable independamment . 

4. Proc6d6 selon l'une quelconque des 
revendlcations prececientes , caract6ris6 par le fait que 
lesdits rouleaux distributeurs sont entraines en rotation 
uniquement par le deplacement des rubans respectifs. 

20 5. ProcSde salon l'une quelconque des 

revendlcations prece'dentes, caractfirisd par le fait que 
lesdits rouleaux de transfert sont disposes au moins en 
partie de fagon a tourner r au moyen d*une motorisation 
autonome . 

25 6. Proced6 selon l'une quelconque des 

revendicationa precSdentes, caracterise par le fait que 
ledit angle de contact (A, B) entre au moins un ruban (8) 
et la surface cylindrique ext6rieure du rouleau 
distributeur (17) respectif est variable et reglable 

30 sdlectivement, 

7 - installation pour la fabrication de petits tubes 
en carton constitu€s d'une plurality de rubans en papier, 
enroules sous forme de spirale et realises selon le 
proc£de decrit dans l'une quelconque des revendlcations 

35 precSdentes, caracterisee par le fait que lesdits rouleaux 
de distribution (17) sont dotes au moins en partie d'un 
rouleau mobile de contraste (30) respectif , qui, 
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conjointement avec le rouleau de distribution respectif, 
est dispose de fa^on h tourner, de maniere que les 
surfaces ext^rieures respectives soient adapt€es pour 
entrer progress ivement en contact, conjointement avec la 
5 rotation desdits rouleaux de distribution et de contraste. 

8. installation selon la revendication 7, 
caract£ris€e par le fait que la disposition desdits 
rouleaux distributeurs et des rouleaux de contraste 
correspondants est r£glable de manldre a. pouvoir faire 

10 varier la pression rSciproque de contact entre les 
surfaces extSrieures respectives, le long de la ligne de 
contact, et que ladite ligne de contact soit adaptSe pour 
loger et pour faire rouler ledit ruban correspondant . 

9. installation selon la revendication 7 ou 8, 
15 caract6rxs6e par le fait que lesdits rouleaux de contraste 

dgplagables sont entralnSs en rotation par des moyens 
autonomes de ddplacement. 

10. installation selon I'une quelconque des 
revendications 7*9, caracterisSe par le fait qu'au moins 

20 un rouleau distributeur est dot6 d*au moins un capteur 
d'alarme de blocage et de rotation irrSgulifcre dudit 
rouleau. 

11. installation selon la revendication 10, 
caract6ris£e par le fait d'Stre adaptee pour s ' arreter 

25 autoraatiquement en la presence d un signal §mis par ledit 
capteur d 1 alarme. 

12. installation selon l'une quelconque des 
revendications 7 & 11, caract§ris6e par le fait d'etre 
adaptee pour coller simultan^ment au moins un ruban (50) 

30 en papier sur la face extSrieure (C) et au moins une 
plurality de rubans de papier (60) sur la face interne (H) 
respective, lesdits rubans £tant enroul6s sur le m§me 
mandrin. 

13. installation selon 1 ' une quelconque des 
35 revendications pr6c6dentes, caract6ris6e par le fait que 

1 1 entrainement desdits rubans dans les unites respectives 
individuelles d 1 impregnation est effectu£ au moyen d'un 
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unique parcours predetermine, pour chacun desdits rubans 
et deadites unites. 




FIG.3 
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